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Mil internationalem Recherchenberkht. 



(54) Title: METHOD FOR PRODUCING MOLDED PARTS 
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON FORMTEILEN 
(57) Abstract 
The 



relates to a method for pro- 
ducing molded parts from interlocking fasten- 
ing elements (10) which consist of a thermode- 
formable plastic material. The respective inter- 
locking fastening element (10) is heated at least to 
its molding temperature and is then brought into 
the defined shape by way of at least one mold- 
ing tool (12). The invention provides a method 
for producing molded parts in the form of inter- 
locking fastening elements that affords geometries 
of the interlocking fastening elements that can be 
produced at low costs and that can be immediately 
used for a large number of applications. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen von Formteilen aus HaftverschluBteilen 
(10) bcstehend aus einem thermisch verforrn- 
baren Kunststoffmaterial, bei dem das jeweilige 
HaftverschluBteil (10) zumindest auf seine For- 
mgebungstemperatur erwarmt und dann mittels 
mindestens eines Formgebungswerkzeuges (12) 
in seine vorgebbare Formgestalt gebracht wird. 
Hierdurch ist ein Verfahren zum Herstellen von 
Formteilen als HaftverschluBteilen zur VerfQgung 
gestellt, das zu HaftverschluBteilgeometrien filhrt, 
die sich kostengOnstig herstellen lassen und die 
filr eine Vielzahl von Anwendungsfallen unmit- 
telbar einsetzbar sind. 
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Verfahren zum Herstellen von Formteilen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Formteilen aus 
HaftverschluSteilen. 

Durch die DE 1 98 28 856 CI ist ein Verfahren zur Herstellung dahinge- 
5 hender HaftverschluBteile bekannt. Bei dem bekannten Verfahren zur Her- 
stellung des HaftverschluBteiles mit einer Vielzahl von einstuckig mit einem 
Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln wird ein thermoplastischer Kunst- 
stoff einem Spalt zwischen einem Druckwerkzeug und einem Formwerk- 
zeug zugefiihrt, bei dem als formgebendes Element am Formwerkzeug ein 

1 0 durchgehende Hohlraume aufweisendes Sieb verwendet wird und bei dem 
die Verhakungsmittel dadurch gebildet werden, daB der thermoplastische 
Kunststoff in den Hohlraumen des Siebes zumindest teilweise erhartet. Da- 
bei wird ein solches Formwerkzeug verwendet, das an der vom Druck- 
werkzeug abgekehrten Seite des Siebes ein mit dessen Hohlraumen zu- 

1 5 sammenwirkendes zweites formgebendes Element aufweist, durch das der 
thermoplastische Kunststoff derart geformt werden kann, daS eine Art Mi- 
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krohaftverschluBteil entsteht mitsehr klein dimension ierten Stengelgeome- 
trien, auf denen die Verhakungskopfe angeordnet sind. 

Das derart erhaltene MikrohaftverschluSteil bildet ebene flachenformige 
Zuschnitte aus und ist auch als Bandmaterial zu erhalten. Solche Haftver- 
schlusse mit ihren VerschluSteilen oder Verhakungseiementen der einen Art 
bilden mit korrespondierend ausgebiideten HaftverschluBteilen mit Verha- 
kungseiementen der anderen Art Idsbare Haftverschliisse, die heute nicht 
nur fur die Bekleidungsindustrie Verwendung finden oder im Bereich von 
Bodenbefestigungen sondern auch als Befestigungsmittel im Maschinenbau 
oder in der Kraftfahrzeugindustrie dienen. Soil der angesprochene Haftver- 
schluBteil an einem Kraftfahrzeugteil, beispielsweise an einer Sitzkompo- 
nente, festgelegt werden, urn die Abdeckung eines Seitenairbags an dem 
korrespondierenden Sitzteil zu ermoglichen, wird der HaftverschluB gemSB 
der benotigten dreidimensionalen Geometrie aus dem HaftverschluBvollma- 
terial ausgeschnitten und dann der Sitzkontur angepaSt und schrittweise 
durch Kleben oder dergleichen verlegt. Die dahingehende Verlegungsme- 
thode ist zeitlich sehr aufwendig und mithin sehr kostenintensiv. Da die 
teilweise kompliziert verlaufenden dreidimensionalen Geometrien durch 
das an sich ebene Band oder Flachenmaterial des VerschluBteiles nachzu- 
empfinden sind, sind dariiber hinaus der dahingehenden Verlegetechnik 
Grenzen gesetzt, da sich nicht jede beliebige Geometrie derart nachemp- 
finden laBt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen von Formteilen aus HaftverschluS- 
teilen zur Verfugung zu stellen, das zu HaftverschluBteilgeometrien fuhrt, 
die sich kostengunstig herstellen lassen und die fur eine Vielzahl von An- 
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wendungsfallen unmittelbar einsetzbar sind. Eine dahingehende Aufgabe 
lost ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 . 

Dadurch, daB die HaftverschluBteile aus einem thermisch verformbaren 
5 Kunststoffmaterial bestehen, bei denen das jeweilige HaftverschluBteil zu- 
mindest auf seiner Formgebungstemperatur erwarmt und dann mittels min- 
destens eines Formgebungswerkzeuges in seine vorgebbare Formgestalt 
gebracht wird, laGt sich uber eine Art Tiefziehvorgang ein komplett an die 
Gegebenheiten angepaGtes HaftverschluBteil innerhalb vorgebbaren Geo- 
0 metrien erzeugen, das dann vor Ort unmittelbar eingesetzt, beispielsweise 
mit einem Sitzteilpolster oder dergleichen verbunden, werden kann. Zeit- 
und kostenintensive Schneide- und Verlegearbeiten entfallen dadurch. 

Es ist fur einen Fachmann auf dem Gebiet der HaftverschluBtechnik Oberra- 
5 schend, daB er durch Anwendung eines Tiefziehverfahrens zu kompliziert 
aufbauenden HaftverschluBgeometrien gelangen kann, ohne daB dabei der 
HaftverschluS mit seinen VerschiuBteilen durch thermische Einflusse beim 
Formgebungsverfahren beschadigt wird. Auch ist uberraschend, daB sich 
beim dahingehenden Tiefziehen die Strukturen der Verhakungselemente 
) nicht derart negativ verandern, als daB sie spater nicht mehr mit korrespon- 
dierenden VerschiuBteilen eines weiteren HaftverschluBteiles zum Herstel- 
len des Haftverschlusses eingesetzt werden kfinnten. 



Als besonders gunstig hat es sich dabei erwiesen, dem Formgebungsverfah- 
ren, HaftverschluSteile als MikrohaftverschluB zu unterziehen, wie sie von 
ihrem Herstellverfahren Gegenstand nach der DE 198 28 856 CI sind. 

Bei einer besonders bevorzugten AusfOhrungsform des erfindungsgemaSen 
Verfahrens wird das Formgebungswerkzeug beheizt, wobei das zu verfor- 
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mende HaftverschluBteil vor dem eigentlichen Formvorgang auf seine 
Formgebungstemperatur erwarmt wird. Hierdurch ist eine besonders gun- 
stige und schonende Warmebehandlung fur das HaftverschluBteil gewahr- 
leisret. 

5 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird nach dem Formgebungsvorgang das eine Formgestalt ein- 
nehmende HaftverschluBteil bis zu seiner Erstarrung abgekUhlt. Durch die 
dahingehende AbkCihlung laSt sich das geformte HaftverschluBteil rascher 
1 0 der spateren Verarbeitung und Verwendung zufuhren. Durch eine entspre- 
chend gesteuerte Abkuhlung lassen sich dariiber hinaus unerwunschte 
Schrumpfungsvorgange am HaftverschluBteil vermeiden. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
1 5 Verfahrens wird Qber eine zusatzliche Warmequelle, insbesondere in Form 
einer Infrarotwarmequelle wahrend des Formvorganges das HaftverschluB- 
teil erwarmt. Dies erleichtert den Formgebungsvorgang fur das Haftver- 
schluBteil. Vorzugsweise wird dabei mittels einer Diffusionseinrichtung ein 
schadigender Warmeeintrag in das HaftverschluBteil insbesondere entlang 
20 seiner auBenseitigen AbschluBrander vermieden. Warmespitzen im Material 
sind dadurch ausgeschlossen. 

Bei einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird das zu verformende HaftverschluBteil in einem Spannrah- 
25 men festgehalten und dort durch das Formgebungswerkzeug verformt. Der 
Spannrahmen halt dabei das zu verformende HaftverschluBteil insbesonde- 
re entlang der angesprochenen AbschluBrSnder. 
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Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaSen 
Verfahrens wird an der formgebenden Flache des Formgebungswerkzeuges 
ein Unterdruck mittels einer Unterdruckeinrichtung erzeugt. Hierdurch ist 
sichergestellt, daB sich das HaftverschluBteil biindig an das Formgebungs- 
5 werkzeug gehalten durch den Spannrahmen anlegt. Vorzugsweise wird da- 
bei das Formgebungswerkzeug fur einen Formgebungsvorgang des Haftver- 
schiu&teiles relativzu diesem verfahren. Urn die Verhakungselemente beim 
Formgebungsvorgang zu schonen, sind diese dem Formgebungswerkzeug 
abgewandt innerhalb der Formvorrichtung angeordnet und das Formge- 
1 0 bungswerkzeug wirkt vielmehr uber die glatte Tragerflache des Haftver- 
schluSteiles auf dieses ein. 

Im folgenden wird das erfindungsgemaSe Verfahren anhand der Zeichnung 
naher erlautert. Es zeigt die einzige Figur in prinzipieller und nicht maSstab- 
1 5 licher Darstellung in einer Seitenansicht den grundsatzlichen Aufbau der 
Formgebungseinrichtung. 

Fur das erfindungsgemaBe Verfahren kommen band- oder flachenformige 
HaftverschluBteile zum Einsatz, die aus einem thermisch verformbaren 

20 Kunststoffmaterial bestehen, beispielsweise aus mikroporSsem Polypropy- 
lenmaterial. Dahingehende HaftverschluBteile lassen sich beispielsweise 
uber ein Herstellverfahren nach der DE 198 28 856 CI erhalten. Zum 
Durchfuhren des bekannten Herstellverfahrens dient ein Extruderkopf als 
Zufiihreinrichtung fur in plastischem oder flussigem Zustand befindlichen 

25 thermoplastischen Kunststoff, der als ein Band, dessen Breite derjenigen des 
herzustellenden HaftverschluBteiles entspricht, dem Spalt zwischen einem 
Druckwerkzeug und einem Formwerkzeug zugefuhrt wird. Als Druckwerk- 
zeug ist eine Druckwalze vorgesehen. Bei dem Formwerkzeug handelt es 
sich um eine Formwalze. Beide Walzen werden in einander entgegenge- 



WO 00/54959 



PCT7EP00/01053 



6 

setzte Drehrichtungen angetrieben, so daB zwischen ihnen ein Forderspalt 
gebildet wird, durch den das Kunststoffband in Transportrichtung gefordert 
wird, wahrend gleichzeitig im Spalt das Kunststoffband zum Trager des 
HaftverschluBteiles geformt wird und der Trager an der an der Formwalze 
5 anliegenden Seite durch die formgebenden Elemente der Formwalze die 
zur Bildung von Verhakungsmitteln erforderliche Formgebung erhalt. 

Zu diesem Zweck weist die Formwalze am Umfang zwei formgebende 
Elemente in Form je eines Siebes auf, namlich eines auSeren Siebes und 

10 eines inneren Siebes, die aneinander liegen. Die beiden Siebe sind dabei 
derart ineinander gesteckt, daB die durch die Sieboffnungen von auBerem 
Sieb und innerem Sieb gebildeten Hohlraumen mit gemeinsamer Achse 
miteinanderfluchten. Bei dem dahingehenden Formgebungsvorgang ent- 
stehen am Tragerband vorspringende Stengel mit verdickten Enden. Die 

1 5 dahingehenden Verhakungs- oder VerschluBteile lassen sich geometrisch 
sehr klein ausbilden, so daB eine Art MikrohaftverschluB entsteht. Femer 
sind die Kopfenden im wesentlichen eben miteinander fluchtend ausgebil- 
det und bilden eine Art parallel zur Trageroberflache verlaufende weitere 
Anlageflache aus. Femer kann die Anzahl der VerschluB- oder Verhakungs- 

20 elemente pro cm 2 Tragermaterial sehr hoch ausgebildet werden. Der dahin- 
gehende MikrohaftverschluSteil, der in der Figur mit 10 bezeichnet ist, ist 
dort nur schematisch gezeigt, wobei in Blickrichtung auf die Figur gesehen 
oben die VerschluB- oder Verhakungselemente (nicht dargestellt) angeord- 
net sind und unterseitig das HaftverschluBteil 10 eine glatte Tragerflache 

25 ausbildet. Das angesprochene MikrohaftverschluBteil 10 ist besonders gut 
fur einen Formgebungsvorgang geeignet, da im Hinblick auf die geome- 
trisch geringe GroBe der Verhakungselemente und ihres geringen Abstandes 
zueinander beim Formgebungsverfahren sich die Geometrien gar nicht und 
die Abstande der VerschluBelemente zueinander nur geringfugig andern. 
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DemgemaB ist auch noch nach dem Formgebungsvorgang ein vol I funkti- 
onsfahiges HaftverschluBteil erhaltlich. 

Fur die Verformung des HaftverschluBteiles 10 dient ein Formgebungs- 
5 werkzeug 12, das in Blickrichtung auf die Figur gesehen in Richtung der 
Langsachse 14 auf und ab verfahrbar ist. Das Formgebungswerkzeug 1 2 
kann aus einer verfahrbaren Tragerplatte 16 bestehen, wobei auf der Ober- 
seite der Tragerplatte 16 in austauschbarer Form das eigemliche Formwerk- 
zeug 18 angeordnet ist. 

10 

Das Formgebungswerkzeug 12 wird beheizt, wobei das zu verformende 
HaftverschluBteil 10 als Halbzeug auf Rollen oder dergleichen bevorratet ist 
und vor dem eigentlichen Formvorgang durch eine separate Thermoforman- 
lage auf seine eigentliche Formgebungstemperatur erwSrmt wird, beispiels- 

1 5 weise auf 1 70 °C, wobei der Temperaturwert abhangig ist von dem einzu- 
setzenden Kunststoffmaterial. Das Formgebungswerkzeug 12 selbst wird 
vorzugsweise auf ca. 75 °C vorgeheizt und behalt diese Temperatur wah- 
rend des Formvorgangs bei. Als zusStzliche Warmequelle 20 dient eine In- 
frarotwarmequelle, die wahrend des Formvorganges das HaftverschluBteil 

20 1 0 auf seine Objekttemperatur, hier 1 70 °C, erwarmt halt, wobei beim Er- 
reichen dieser Temperatur am Formwerkzeug 1 8 des Formgebungswerk- 
zeuges 12 mittels einer Unterdruckeinrichtung (nicht dargestellt) sehr rasch 
ein Unterdruck oder ein Vakuum hergestellt wird, urn derart den Formvor- 
gang des HaftverschluBteiles 10 definiert zu gewiihrieisten. Urn zu vermei- 

25 den, daS wahrend des Erwarmungs- und Formungsvorganges ein schadi- 
gender Warmeeintrag in das HaftverschluBteil 10 erfolgt, insbesondere ent- 
lang seiner AbschlulSrander, ist eine Diffusionseinrichtung 22 vorgesehen, 
in Form eines Diffusionsgitters, das in den seitlichen Bereichen der Formfla- 
che des HaftverschluBteiles 10 eine Streuung der Infrarotwellen, von der 
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Warmequelle 20 stammend, erreicht, um derart eine thermische Schadi- 
gung des zu verformenden Kunststoffmaterials (mikropordses Polypropylen) 
ausschlieBen zu konnen. Die dahingehende Diffusionseinrichtung 22 ist an 
einem Spannrahmen 24 befestigt, derdas HaftverschluBteil 10 auBenum- 
5 fangsseitig umfaBt, indem, wie in der Figur gezeigt, die Spannbacken des 
Spannrahmens 24 kraftschlussig das HaftverschluBteil 10 umfangseitig 
ubergreifen. Hierdurch ist ein sicheres Festlegen des HaftverschluBteiles 10 
innerhalb des Spannrahmens 24 fiir einen Formvorgang erreicht. Das Form- 
gebungswerkzeug 12 wird, wie bereits dargestellt, fur einen Formgebungs- 

1 0 vorgang des HaftverschluBteiles 1 0 relativ zu diesem verfahren, indem das 
HaftverschluBteil 10 feststeht und das Formgebungswerkzeug 12 auf den 
Spannrahmen 24 mit dem HaftverschluBteil zu- und wegfshrt. Es sind aber 
auch andere Anordnungen denkbar, bei denen beispielsweise der Spann- 
rahmen 24 das HaftverschluBteil 10 von oben an das Formgebungswerk- 

15 zeug 12 anlegt. 

Nach dem Formvorgang wird das HaftverschluBteil 10 beispielsweise mit- 
tels Geblaseluft gekuhlt, bis der Erstarrungspunkt eintritt. Dabei ist es uber- 
raschend, daS die Klettenhaftwirkung vollstandig erhalten bleibt. Mit dem 
20 erfindungsgemaSen Formgebungsverfahren lassen sich ubliche Haftver- 
schluSteile als Tiefziehteile erhalten und konnen so einer Vielzahl von An- 
wendungsbereichen zugefuhrt werden. Dabei lassen sich selbst komplizier- 
te geometrische dreidimensionale Strukturen durch die Tiefzieheigenschaft 
verwirklichen. 



WO 00/54959 



PCT/EPOO/01053 



9 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen von Formteilen aus HaftverschluBteilen (10) 
bestehend aus einem thermisch verformbaren Kunststoffmaterial, bei 
dem das jeweilige HaftverschluBteil (10) zumindest auf seine Formge- 
bungstemperatur erwarmt und dann mittels mindestens eines Formge- 

5 bungswerkzeuges (1 2) in seine vorgebbare Formgestalt gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Form- 
gebungswerkzeug (12) beheizt wird und daB das zu verformende 
HaftverschluBteil (10) vor dem eigentlichen Formvorgang auf seine 

10 Formgebungstemperatur erwarmt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
Formgebungsvorgang das eine Formgestalt einnehmende Haftver- 
schluBteil bis zu seiner Erstarrung abgekuhlt wird. 

15 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB Ubereine zusatzliche Warmequelle (20) insbesondere in 
Form einer infrarotwarmequelle wahrend des Formvorganges das 
HaftverschluBteil (10) erwarmt wird. 

20 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB mittels ei- 
ner Diffusionseinrichtung (22) ein schadigender Warmeeintrag in das 
HaftverschluBteil (10), insbesondere entlang seiner AbschluBrander, 
vermieden wird. 

25 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zu verformende HaftverschluBteil (10) in einem Spann- 
rahmen (24) festgehalten durch das Formgebungswerkzeug (12) ver- 
formt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net, dafi an der formgebenden Flache des Formgebungswerkzeuges 
(12) ein Unterdruck mittels einer Unterdruckeinrichtung erzeugt wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Formgebungswerkzeug fur einen Formgebungsvorgang 
des HaftverschluKteiles (10) relativ zu diesem verfahren wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das HaftverschluBteil (10) vordem Formgebungsvorgang aus 
einem ebenen Flachen material ausgebildet wird und nach dem Form- 
gebungsvorgang als Tiefziehteil das Formgebungswerkzeug (12) ver- 
laBt. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das HaftverschluBteil (10) derart dem Formgebungswerkzeug 
(12) zugefuhrt wird, daB seine Verhakungselemente dem Formge- 
bungswerkzeug (12) abgewandt und seine glatte Tragerflache diesem 
zugewandt ist. 



25 
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